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INTISARI 
 
 Thermoforming merupakan salah satu metode tertua dan 
proses manufaktur yang relatif sederhana serta murah bila 
dibandingkan dengan pengolahan plastik lainnya. Saat ini 
Laboratorium Proses Produksi UAJY memiliki mesin 
thermoforming, dimana mesin tersebut memiliki beberapa 
kekurangan. Penelitian sekarang ditujukan untuk membuat 
mesin thermoforming dengan kontruksi yang dapat mengatasi 
kekurangan tersebut.  
 Perancangan ulang mesin thermoforming ini 
menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis 
(FMEA), yaitu sebuah teknik yang digunakan untuk 
mengidentifikasi dan menganalisa suatu kegagalan dan 
akibatnya untuk menghindari kegagalan tersebut. Dari 
hasil analisis didapatkan potensi-potensi kegagalan dari 
mesin yang sudah ada, yaitu : frame penjepit, meja mold, 
penutup heater dan kegagalan pada kontruksi secara umum. 
 Hasil akhir dari penelitian ini berupa mesin 
thermoforming dengan dimensi 600 mm x 600 mm x 1900 mm; 
memiliki daya 2232 watt; dimensi maksimum plastik (280 x 
280 mm) dan (160 x 160 mm) dan hasil cetakan dari master 
model BEN, Tugu Yogyakarta dan Salak Pondoh menggunakan 
bahan baku Polyvinyl Rigid Sheet Plastic. Total biaya 
produksi adalah  Rp 2.751.000,00 
 
 
Kata Kunci : Thermoforming, FMEA, Polyvinyl Rigid Sheet 
Plastic.  
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